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Для управления системой предлагается установить ПЛК, 
который позволит связать эту систему с существующей АСУ ТП 
завода и оптимизировать установки по расходу воды и темпера-
туры, таким образом, повысив её энергоэффективность.  
Данная система является простой в эксплуатации, недоро-
гостоящей и при этом позволяет обеспечить качественное регу-
лирование параметров, обеспечивающих нормальный режим 
функционирования и максимальное время эксплуатации обору-
дования на производстве. 
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Основным потребителем крупных стальных слитков в 
настоящее время является тяжелое машиностроение, в частно-
сти - энергетическое. Требования к качеству крупных слитков 
непрерывно растут вместе с ростом требований к надежности 
получаемых из них изделий.  
В процессе затвердевания стальных слитков наблюдается 
усадка металла. Усадочные явления при формировании слитков 
приводят к возникновению различных усадочных дефектов.  
Для компенсации усадки, локализации усадочной раковины 
за пределами слитка и максимальной подпитки жидким метал-
лом тела слитка служит прибыльная часть.  
На практике на прибыльную часть слитка, которая служит 
для восполнения усадки стали при затвердевании, расходуется 
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от 14 до 20 % массы слитка, а с увеличением конусности слитка 
эта величина еще более возрастает. Для компенсации усадки из 
прибыли в тело слитка требуется передать около 3 % жидкого 
металла. Значит остальные 11 – 17 % металла, остающиеся в 
прибыли к моменту затвердевания слитка, лишь обеспечивают 
поддержание этого количества стали в жидком состоянии до 
момента затвердевания тела слитка под прибылью.  
Уменьшение размеров и массы прибыли позволит более эко-
номно расходовать металл, уменьшит затраты энергии при вы-
плавке стали, нагреве слитков под пластическую деформацию. 
Все способы улучшения работы прибылей можно условно 
разбить на три группы [1]:  
1. Утепление (применение данных методов направлено на 
сохранение запаса тепла в прибыли, и как следствие увеличение 
продолжительности ее затвердевания).   
2. Обогрев (способы объединенные идеей внесения тепла извне 
в жидкий металл прибыли, что, как и в предыдущем случае, обеспе-
чивает ее затвердевание после затвердевания слитка или отливки).  
3. Физические воздействия на металл в прибыли (методы 
связанные с физическим воздействием на жидкий металл, как 
прибыли, так и самого слитка или отливки).  
В современной практике металлургии существует широкий 
спектр способов улучшения тепловой работы прибыли крупных 
стальных слитков. Наиболее оптимальным способом следует 
считать метод применения экзотермических смесей и вклады-
шей (см. рисунок) [2]. 
 
Рисунок – Установка экзотермических вкладышей из мате-
риала BORFAX для дополнительного утепления прибыли круп-
ного кузнечного слитка 
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Эти материалы являются сравнительно дешевыми и удоб-
ными для употребления и могут быть использованы при разлив-
ке стали разных марок). Это позволяет уменьшить глубину про-
никновения в слиток усадочной раковины и снизить головную 
обрезь на 5-8%. Целесообразность использования данного мето-
да подтверждается успешным внедрением его на заводах стран 
СНГ и дальнего зарубежья. 
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В настоящее время одним из условий стабильного развития 
энергетики является обеспечение ее новыми агрегатами с повы-
шенной надежностью в эксплуатации, основу которых составля-
ют крупногабаритные изделия. Поэтому в современном энергети-
ческом машиностроении предъявляют большие требования к ка-
честву исходных заготовок (поковок) для этих изделий. Гаранти-
ровать высокое качество поковок возможно только при условии 
отсутствия металлургических дефектов в исходном кузнечном 
слитке. Для этого необходимо получать чистую по вредным при-
месям сталь с дисперсной и равномерно распределенной неме-
таллической фазой. При этом качество деталей, полный ресурс их 
служебных характеристик закладывается в ходе выплавки и раз-
ливки стали. Обеспечить это может применение современной ме-
таллургической техники и технологии [1-3]. 
Такой подход к производству реализован в электростале-
